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Precede de mise en vide et de scellement d'^crans plats de visualisation. 

fe/) La pr6sente invention a pour objet un proc6d6 de mise 
eTTvide et de scellement d'^crans plats de visualisation. 

Le proc^d^ conslste d positionner, dans une enceinte 
henm6tique, les plaques (1, 2) cathode et anode consti- 
tuant r^cran plat ^ une distance suffisante Tune de I'autre 
pour permettre un degazage rapide et efficace. puis ^ faire 
le vide dans ladite enceinte, et enfin, une fois le degazage 
effectu6, et toujours sous vide, d rapprocher les plaques et ] Q 

a les sceller d I aide de joints (17, 18) peripheriques sp6cifi- 
ques, de preference m6talliques, assurant une etancheit6 
tres poussee. 

Le proc6d6 concerne d'une fa9on g6n6rale le domaine 
des ecrans de visualisation plats. 
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PROCfiDE DE MISE EN VIDE ET DE SCELLEMENT 
■ ■ D'gCRAUS PLATS DE VISUALISATION 

La presents invention a pour objet un 
proc^d^ de xriise en vide et de scellement d'^crans plats 
de visualisation. 

II concerne d'une fagon g^n#rale le domains 
des #crans de visualisation plats, et plus 
particuli^rement les ecrans utilisant la technologie 
des itiicropointes , c'est-a-dire constituSs d'une 
enceinte dans laguelle on a fait le vide et foxm^e de 
deux plagues de verre mince, la plague arriere ou 
plague cathode, comportant un r^seau matriciel -de 
micropointes ^mettrices d' electrons, et la plaque- avant 
ou plague anode, reconverts d'une couche conductrice 
transparente portant des Imninophores . ^ 

Le mode de fabrication habituel de ces 
Ecrans consists a d^poser par des moyens connus les 
divers constituants formant la cathode et 1 'anode sur 
deux plagues de verre, puis a presenter ces plagues 
I'une en face de 1 'autre dans leur position respective 
dSfxnxtive, en interposant un joint fusible ^ leur 
P^riph^rie de mani^re a former une enveloppe^tanche, 
et ensuite a crSer et maintenir le vide ^ I'int^rieur 
de cette enveloppe pendant gu'elle est chauffSe pour 
permettre le d^gazage des constituants, puis refroidie. 

Cette derniere operation n^cessite la 
presence, sur I'une des plagues, d'un manchon 
d'^vacuation ou queusot sur leguel est raccordg le tube 
d'aspiration de I'air. Ledit queusot est lui-meme 
scellg, le plus souvent par fusion, une fois le vide et 
le degazage realises, mais il demeure tou jours une 
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protuberance externe auginentant 1 ' encombrement en 
epaisseur du dispositif termini. En outre le queusot 
fragilise la plaque sur laquelle il est r^alis^ et 
cette derniere n^cessite une fabrication spSciale 
augmentant le prix de revient global . 

En raison du tres faible espacement entre 
cathod'e et anode (de I'ordre de 200 micrometres), 
1' aspiration devra etre maintenue durant une p^riode 
importante pouvant depasser quatre heures , en assurant 
I'6tanch6it6 par une pression exerc^e sjir les plaques. 
Mais meme dans ces conditions, le d§gazage est 
generalement incomplet et se poursuivra durant 
1' utilisation de l'6cran en dSgradant ses performances 
dans le temps, et de plus, le vide realise de cette 
maniere ne pourra pas depasser 10-3, ce qui entralne 
une limitation du rendement* 

Le but de la presente invention est de 
suppriraer ces inconvenients . En effet, non seulement 
elle permet la suppression du queusot, mais ^galement 
d'obtenir un vide pouvant atteindre 10-7 et un dSgazage 
pouss§ dans un laps de temps beaucoup plus faible, et 
avec une d^pense d'^nergie sensiblement inf 6rieure . 

Le proc^d^ consiste a positionner, dans une 
enceinte herm^tique, les plaques cathode et anode 
constituant l'6cran plat a une distance suf f isante 
I'une de 1^ autre pour permettre un d^gazage rapide et 
efficace, puis a faire le vide dans ladite enceinte, et 
enfin, une fois le dSgazage effectuS, et toujours sous 
vide, a rapprocher les plaques et a les sceller a 
I'aide de joints peripheriques spScifiques, de 
pr§f6rence metalliques , assurant une 6tanch6it6 tres 
poussee. 
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Sur les coupes transversales sch^matiques 
d'gcrans plats aniiGxees, donnges a titre d'exemples non 
limitatifs de formes de realisation de I'objet de 
1 ' invention : ' 

la figure 1 montre le principe de 
f onctionnement d'un 6cran a micropointes , 

la figure 2 illustre le proc^d^ habituel de 
realisation du vide dans un ecran plat^ 

et les figures 3 a 5 repr^sentent a une 
^chelle differentes diff^rents types de joints 
d'etancheit^ peripheriques a haute efficacit^* 

Le principe de base d'^un ^cran a 
micropointes est schematise sur la figure 1, sur 
laquelle on voit successivement de has en haut (en 
pratique d'arriere en avant) : une plaque cathode 1 de 
verre ou de silicixim^ les conducteurs cathodiques ou 
conducteurs colonnes 3, une couche isolante 4, les 
conducteurs de ligne ou grille 5^ un espace vide 6 et 
une plaque de verre avant ou plaque anode 2 recouverte 
sur sa face interne d'une couche conductrice 
transparente constituant 1' anode 1 , et de luminophores 
8. 

Un faisceau d' electrons 3 emis sous vide 
par les micropointes 10 reliees eiectriquement aux 
conducteurs cathodiques et module par le potentiel de 
la grille 5 est acceiere en direction de 1' anode 7 ou 
il excite les luminophores 8 ( f onctionnement type 
triode). Grace a la faible distance pointe-anode, la 
focalisation est obtenue par effet de proximite sans 
aucune optique electronique . 

La technique classique utilisee pour le 
montage d'un ecran plat a micropointes (figure 2) 
consiste a assembler les plaques cathode 1 et anode 2 
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dans leur position definitive ^ puis a les sceller par 
chauffage des plaques^ grace a un joint p6riph6rigue ou 
mur fusible 11 pr^alablement mis en place sur la plaque 
cathode 1. Cette derniere comporte un queusot 12 de 
pompage sur lequel est raccord^ un tube d' aspiration 13 
permettant de f aire le vide entre les deux plaques . 
Pour a'fesurer un d^gazage suffisant des constituants de 
la cathode et de 1' anode 1' ensemble est chauff^ 
progress ivement afin d'6viter un choc thermique puis, 
apres un temps d^termin§ refroidi, cette operation 
pouvant durer plus de quatre heures • Le queusot 12 est 
alors scell6 en general par fusion* 

Dans le procSde selon la pr^sente 
invention, les . plaques cathode 1 et anode 2 sont 
positionnSes dans une enceinte herm^tique (non 
representee), en les maintenant a une distance 
suffisante a leur d^gazage et a la realisation rapide 
du vide utile a la bonne marche de I'^cran. 

L' enceinte est mise sous vide et les 
plaques 1, 2 chauff^es, puis, tou jours sous vide, elles 
sont rapproch^es a la distance nominale de 
f onctionnement et disposSes dans leur position relative 
definitive, puis scellees. Le queusot devient ainsi 
parfaitement inutile et le d^gazage obtenu est beaucoup 
complet qu'en effectuant le vide apres montage des 
plaques. 

Le precede peut avantageusement etre 
applique en continu dans une enceinte, sous vide formant 
tunnel et comportant des sas d 'introduction et 
d' extraction des ecrans, un poste de scellement ainsi 
que plus ieurs zones a temperature differente assurant 
le chauffage et le ref roidissement necessaire. 
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Pour cons erver dans le temps le vide.poussg 
realise de cette manifere , 1 ' etanch^itS de I'gcran doit 
etre Slevee. Pour parvenir a . ce r6sultat/ on aura 
recours a 1 'utilisation de joints p^riph^riques 
specif igues , qui pourront etre constitu^s : 

- d'un joint fabrigu^ dans un m#tal ductile 
tel que cuivre recuit, argent ou or, qui sera 6cras^ 
entre les plaques. La valeur de I'^crasement 6tant 
iimitee par des cales d'gpaisseur. A la remise en 
pression athmospherique de 1 'enceinte,^ la difference de 
pression relative maintient le joint ecras^. En cas de 
necessite d'isolation ^lectrique entre le joint et les 
plaques^ on depose une ou deux couches isolantes 22 
(figure 5) qui favorisent 1' adherence sur le joint. 
Pour renforcer I'gcran, on pourra a j outer une ceinture 
en Peripherie ou des clips 14 (figure 3) empSchant les 
plaques de glisser sur le joint, De mgme la^couche 
isolante peut servir de centrage et de tenue m^canique 
pour les plaques. 

- d'un cadre 15 dispose en bordure de I'une 
des deux plaques 1, 2 et formg d'une feuille m^tallique 
revetue sur ses deux faces de mStal fusible a basse 
temperature 16 (figure 3). L'gpaisseur de la feuille 
est egale a la distance entre plaques de I'^cran 
termini. On effectue un chauffage inductif qui fusionne 
la partie fusible avec la matidre des plaques. En cas 
de besoin d' isolation ^lectrique entre les plaques et 
cette partie fusible, une couche isolante 22 sera 
dSpos^e sur les plaques, ce qui am^liorera la jonction. 

-de deux clinquants 17, 18 en acier 
inoxydable ou similaire, fix6s avant d^gazage en 
bordure de chacune des plaques cathode 1 et anode 2 par 
soudure verre-m^tal. L'6paisseur totale de ces deux 
clinquants correspond a la distance entre plaques 6cran 
fini. Apres rapprochement des plaques, les parties 
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externes des levres constituees par les deux cadres 
seront soud§s par bombard ement ^lectronique . 

- d'XLTi cadre 19. en retrait (figure 5), en 
clinquant d^'acier inoxydable^. de verre^. ou de tout 
autre materiau ne d6gazant pas sous vide. Ce cadre ^ de 
dimension l^gerement inf^rieure a celle des plaques, 
est in"s6r6 entre celles-ci avant leur rapprochement. 
Une fois ce rapprochement effectuS, la partie vide 
ext^rieure due au retrait est remplie d'une solution 
liquide 2 0 compatible avec le vide et stable au contact 
de 1' atmosphere ext^rieure. Toutef ois , dans le cas ou 
la solution liquide choisie ne resiste pas a 
1 'atmosphere, elle pourra etre Isolde au moyen d'une 
gelee d'etancheite 21. 

. Le precede decrit est destin§ surtout a la 
realisation d'ecrans a micropointes , mais il peut 
s'appliquer a tous les autres types d'ecrans plats dans 
lesquels le vide doit etre fait, tels que les ecrans a 
plasma, par exemple. II est adaptable aux petites, 
moyennes et grandes series, et permet dans tous les cas 
de diminuer la duree des operations de mise en vide et 
d'obtenir avec facility un vide poussS dans irScran. II 
rend inutile le chauffage des plaques pour le 
scellement, ce qui ^vite le traumatisme thermique et le 
d^gazage intempestif des plaques ♦ 

Le positionnement des divers elements 
constitutifs donne a I'objet de 1' invention un maximum 
d'effets utiles qui n'avaient pas 6t6, a ce jour^ 
obtenus. par les precedes similaires utilises 
antSrieurement . 
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REVENDICATIONS 


1°. Proc#d.6 de mise en vide et de 
scellement d'Scrans plats de visualisation, applicable 
d'une- fagon generale aux 6crans constitu^s d'une 
enveloppe formee de deux plagues (1, 2) .de verre dans 
laguelle on a fait le vide, et plus parti culierement 
aux #crans utilisant la technologie des micropointes et. 
comportant une plague arri&re, ou plaglae cathode, 
pourvue d'un reseau matriciel de micropointes (10) 
Emettrices d' Electrons, et une plaque avant, ou plague 
anode, portant des luitiinophores (8), 

caracteris^ en ce que les deux plagues (1, 
2) constituant I'Ecran plat sont positionnEes dans une 
enceinte hermEtigue, a une distance suffisante I'une de 
1 'autre pour permettre un dSgazage rapide et efficace, 
que ladite enceinte est mise- sous vide, et que, une 
fois le dEgazage des plaques termini, celles-ci sont 
rapprochEes pour Stre disposEes dans leur position 
relative definitive et, tou jours sous vide, scellEes & 
I'aide d'un joint pEriphErigue (15, 17, 18, 19) 
spEcifigues assurant une EtanchSitE ElevEe. 

2°. ProcedE selon la revendication 1, se 
caractErisant par le fait que 1' enceinte hermgtigue 
utilisEe permet d'atteindre un vide de 10-7. 

3°. ProcEdE selon I'une guelcongue des 
revendications pr6c6dentes, se caractErisant par le 
fait gu'il est appliguE en continu, enceinte hermEtigue 
sous vide formant tunnel et comportant des sas 
d' introduction et d' extraction des Scrans, un poste de 
scellement ainsi gue plusieurs zones a temperature 
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differente assurant. le chauffage et le ref roidissement: 
necessaire au d^gazage des plaques (1, 2). 

4*=*. Proced^ selon I'une quelcongue des 
5 irevenditrations pr^c^dentes , se caract^risant par le 
fait que le joint p6riph§rique est fabriqu§ dans un 
metal 'ductile qui sera 6cras4 entre les plaques par la 
difference de pression relative se produisant a la 
remise en pression'' athmosph^rique de l/6cran, la valeur 
10 de I'ecrasement etant limitSe par des qales d'6paisseur 
en materiau non ductile. 

5°- Proc6d§ selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 3, se caract^risant par le fait que 

15 le joint peripherique est forrn^ d'un cadre (15) dispos§ 
en bordure de I'une des deux plaques (1, 2) et form§ 
d'une feuille m^tallique revetue sur ses deux faces de 
m^tal fusible a basse temperature (16)^ I'^paisseur de 
la feuille 6tant 6gale a la distance entre plaques de 

20 I'ecran termini, le scellement 6tant effectu§ par un 

chauffage inductif f usionnant la partie fusible avec la 
matiere des plaques (1^- 2). 

6°. Proc6d§ selon I'une quelconque des 
25 revendications 1 a 3^ se caract^risant par le fait que 
le joint peripherique est form6 de deux clinquants (17, 
18) en acier inoxydable ou similaire dont I'^paisseur 
totale correspondant a la distance finale des deux 
plaques (1, 2), lesdits clinquants 6tant fixSs avant 
30 dSgazage en bordure de chacune des plaques par soudure 
verre-m^tal, et leurs parties externes soud^es entre 
elles par bombardement electronique apres rapprochement 
desdites plaques . 
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7°. Precede selon I'une quelcongue des 
revendications 1 a 3, se caract§risant par le fait que 
"le joint peripherique est foxm6 d'un cadre (19) r6alis§ 
dans un mat^riau ne dSgazant pas sous vide tel que 
acier inoxydable ou verre, ce cadre 6tant de dimension 
l^gerement inf erieure a celle des plaques ( l/ 2 ) , Stant 
ins§rg entre celles-ci avant leur rapprochement, la 
partie vide ext^rieure due au retrait du cadre #tant 
, remplie, apr&s rapprochement desdites plaques / d'une 
solution liquide (20) compatible avec le vide. 

8°. Proc^d^ selon la revendication 1 , se 
caractexisant par le fait que la solution liquide (20) 
est isolee de I'athmosphere au irioyen d'une gel^e 
d'6tancheitg (21). 

9°. Precede selon I'une quelconque des 
revendications 4 a 8, se caract^risaht par le fait 
qu'une isolation 41ectrique entre le joint p§riph6rique 
et les plaques (1, 2) est r6alis§e au moyen d'une ou 
deux couches isolantes (22) agencies de manidre a 
f aciliter le centrage et amSliorer la tenue m^canigue 
desdites plaques . 

10°. Proc6d6 selon I'une quelconque des 
revendications prec^dentes , se caractSrisant par le 
fait qu'une ceinture ou des clips (14) sont disposes 
autour des plaques (1, 2) de manidre a empScher tout 
glissement desdites plaques sur le joint pSriph^rique. 


2705163 

Pl_ 1/1 



REPUBLIQUE FRANgAISE 


INSTIl UT NATIOiNAL 
dc ta 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 


RAPPORT DE RECHERCHE 
PRELIMINAIRE 

ctafali sur la base des dcrnicres revendications 
deposces avant le commencement de la recherche 


2705163 

i-x- B eure^istreiaent 
nattoaal 


FA 486288 
FR 9306008 


Categoric 


DOCUMENTS CONSIDERES CQMME PERTINENTS 


Citation du document avcc indication, cn cas de b«soin, 
des parties pertinentes 


Revendications 
concern6es 
de la deroande 
examinee 


US-A-5 157 304 (R.C. KANE ET AL.) 

* le document en entier * 

EP-A-0 451 362 (MITSUBISHI) 

* Abrege * 

* coloriRe 1, ligne 36 - colonne 2, ligne 
43 * 

^ colonne 5> ligne 16 - colonne 6, ligne 6 
* 

* figures 1-19 * 

EP-A-0 529 392 (MOTOROLA) 

* Abrege * 

* revendications 1-5 * 

* figures 1-3 * 

EP-A-0 253 561 (PICKER INT.) 

* Abrege * 

* colonne 7, ligne 7 - ligne 50 * 


1 
4 

1.2 


1.2 


DOMAINES TECHNIQIJES 
RECIIERCHES ant.a.5) 


HOIJ 


Datft drachfcvaneol de la reckerche 

25 Janvier 1994 


Daman, M 


CATKGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : particutierement pertinent a lui sen! 

Y : particutidrement pertinent en combinaison avec us 

autre document de la meme categorie 
A : pertinent i Tencontre d'au moins unc revendication 

ou arnere-plan technologique general 
O : divulgation non-ecrite 

P : document intercalaire 


T : thcorie ou principe a la base de [''invention 

E : document de brevet b^Midant d'une date antferieure 

i la date de dipQt et qui n'a blk public qu'i cette date 

de dep6t ou qu'i une date posterieure. 
D : atk dans la denande 
L : cite pour d'autres raisons 


& : membre de la mtate famille, document correspondant 


